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(§) Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes; Funktionselement, Zusammenbauteil, Matrize und 
Setzkopf 

(§) Ein Funktionselement (10) mit einem Schaftteil (12) und 
einem Kopfteil (14) oder mit einem hohlen Korperteil (14) 
zur insbesondere fliissigkeits- und/oder gasdichten An- 
bringung an ein Biechteil (52), ohne das Blechteif zu 
durchdringen bzw. zu perforieren, zeichnet sich dadurch 
aus, daft das Kopf- oder Korperteil (14) entweder in einem 
an seiner dem Biechteil zugewandten Stirnseite (22) offe- 
nen Hohlraum (18) und/oder an seinem Auftenumfang 
mindestens ein Hinterschneidungsmerkmal (20, 102) auf- 
weist und in den mit dem Biechteil in Beruhrung gelan- 
genden Bereichen ausschlieBlich mit gerundeten Um- 
formkanten (38, 42, 100) ausgebildet ist, welche beim Ein- 
setzen des Elementes mit einer Umformmatrize (60) zu- 
sammenwirken, um das Blechmaterial formschlussig mit 
dem Hinterschneidungsmerkmal (20, 102) bzw. mit den 
, Hinterschneidungsmerkmalen (20, 102) zu verhaken. Es 
, wird auch ein Verfahren zur Anbringung des Funktions- 
i elementes an ein Biechteil, ein Zusammenbauteil sowie 
t eine Matrize und ein Setzkopf angegeben bzw. bean- 
sprucht. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifFt ein Verf ahren zur dich- 
ten, insbesondere flussigkeits- und/oder gasdichten Anbrin- 
gung eines Funktionselementes, insbesondere eines aus ei- 5 
nem Schaftteil und einem Kopfteil bestehenden Funktions- 
elementes an ein Blechteil, bei dem das Element das Biech- 
material nicht durchdringt, jedoch an diesem Blechteil zur 
Obertragung von Axialkraften und vorzugsweise auch 
Drehmomenten befestigt ist Weiterhin betrifft die vorlie- to 
gende Erfindung ein Funktionselement, ein Zusammenbau- 
teil, bestehend aus dem Funktionselement und einem Blech- 
teil, sowie eine Matrize und einen Setzkopf zur Anwendung 
bei dem Verfahren fur die Anbringung des Funktionsele- 
mentes an dem Blechteil. 15 

Insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich im Karosserie- 
bau besteht die Notwendigkeit einer absolut fliissigkeits- 
dichten und vorzugsweise auch gasdichten Verbindung zwi- 
schen einem einen Schaftteil und einem Kopfteil aufweisen- 
den Funktionselement und einem Blechteil zu schaffen. Bei- 20 
spielsweise werden im Bodenbereich eines Fahrzeuges 
Stifte vorgesehen, die die Funktionselemente darstellen, an 
denen Teppiche befestigt werden sollen. Es muB auf alle 
Falle verhindert werden, daB von unten, beispielsweise von 
der StraBe kommendes Wasser durch die aufgrund der 25 
Durchlochung des Bodenbleches bei der Anbringung des 
Funktionselementes geschaffenen Kapillarspalten aufsteigt 
und zur Korrosion des Bodenbleches bzw. des Funktionsele- 
mentes oder zu Feucbtigkeitsschaden an den Teppichen 
fuhrt. 30 

Es ist zwar bei sehr genauer ProzeBftihrung moglich, bei 
blanken Blechteilen oder bei Blechteilen mit metallischen 
ttberziigen und bei Anwendung von bereits bekannten 
Stanz- und Nietbolzen die Verbindung zwischen dem Funk- 
tionselement und dem Blechteil flussigkeits- und/oder gas- 35 
dicht zu gestalten. Hierdurch wird die Massenherstellung 
von Produkten zu vertretbaren Kosten aber nicht moglich, 
insbesondere dann nicht, wenn bei langen Herstellungsse- 
rien die Werkzeuge VerschleiB unterliegen und die Blech- 
teile mit Toleranzen behaftet sind. 40 

Die flussigkeits- und/oder gasdichte Anbringung von Be- 
fesugungselementen an Blechteilen, die mit Kunststoff-, Fo- 
lien- und/oder Lackuberzugen ein- oder beidseitig beschich- 
tet sind, stellt eine besondere Schwierigkeit dar, da die Be- 
schichtung hauflg bei dem Einsatzverf ahren beschadigt wird 45 
und hierdurch Kapillarspalten erzeugt werden. Daruber hin- 
aus ist bei anschlieBenden thermischen Behandlungen, bei- 
spielsweise bei der Anbringung von Lack in einer beheizten 
Kammer, eine Lockerung der Verbindung zu erwarten, die 
auch zu ungeahnten Kapillarspalten fuhren kann. 50 

Eine absolut flussigkeits- und/oder gasdichte Verbindung 
kann derzeit eigentlich nur gewahrleistet werden bei soge- 
nannten SchweiBelementen, die an die Blechoberflache 
stumpfgeschweiBt werden. Aus diesem Grunde berucksich- 
tigen die OberbegrifTe von Anspruch 1 und von Anspruch 9 55 
einen solchen Stand der Technik. Die Verwendung von an- 
schweiBbaren Funktionselementen ist jedoch mit modemer 
ProzeBfuhrung bei der Blechverarbeitung nicht ohne weite- 
res vereinbar, da es den Ablauf der Blechverarbeitung, die 
im wesentlichen in Pressen stattflndet, stort, sozusagen ei- 60 
nen fremden Schritt darstellt. Auch ist die wahrend des 
SchweiBens erzeugte Warme vielfach storend, da sie zu ei- 
ner lokalen Herabsetzung der Eigenschaften des Blechteiles 
fuhren kann. Bei beschichteten Blechen ist die Anwendung 
eines Schweifiverfahrens besonders schwierig, da die Be- 65 
schichtung durch das warmein tensive SchweiBverfahren lo- 
kal beschadigt wird. Bei Blechteilen, die mit Kunststoff-, 
Folien- und/oder Lackbeschichtungen versehen sind, ist es 
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daruber hinaus schwierig, stets fur eine gute elektrische Ver- 
bindung zwischen dem Blechteil und dem Element bei dem 
StumpfschweiBverfahren zu sorgen. Wenn dies gelingt, so 
werden auch teilweise giftige Gase aufgrund der ProzeB- 
warme freigesetzt 

Es ist manchmal auch wichtig, Funktionselemente in 
Form von Hohlkorperelementen mit einem hohlen Korper- 
teil, beispielsweise in Form eines Mutterelementes, mit ei- 
nem Blechteil zu verbinden, ohne daB ein Gas oder eine 
Fliissigkeit durch das Blechteil in das Hohlkorperelement 
eindringen kann. Beispielsweise treten solche Forderungen 
ebenfalls beim Karosseriebau oder bei der Herstellung von 
SpritzguBteilen mit Einlagen in der Form von mit Mutterele- 
menten bestuckten Blechteilen auf, wo die SpritzguBmasse 
durch das Blechteil nicht in das Gewinde gelangen darf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren bzw. ein 
Funktionselement und ein Zusammenbauteil zur Verfugung 
zu stellen, bei dem eine zumindest im wesentlichen stets 
flussigkeits- und vorzugsweise auch gasdichte Verbindung 
zwischen dem Funktionselement und dem Blechteil bei ei- 
ner warmearmen Vorgehensweise gewahrleistet ist, und 
zwar ohne daB eine evtl. vorhandene Beschichtung des 
Blechteiles so beschadigt wird, daB die Funktionsfahigkeit 
oder das erwunschte Aussehen des Zusammenbauteiles 
nicht mehr gegeben ist. Weiterhin soli das Verfahren ohne 
besonderen Aufwand bei der Massenherstellung von Blech- 
teilen unter Anwendung von preisgiinstigen Werkzeugen 
und uber lange Produktionsserien gewahrleistet sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird verfahrensmaBig vorge- 
sehen, daB das Element durch umformtechnisches Fugen 
mit dem Blechteil verbunden wird, wobei vorzugsweise so 
vorgegangen wird, daB durch Krafteinwirkung zwischen ei- 
nem auf der einen Seite des Blechteiles angeordneten, das 
Funktionselement fuhrenden Setzkopf und einer auf der an- 
deren Seite des Blechteiles angeordneten Umformmatrize 
das Blechteil ohne die Perf orierung desselben formschliissig 
mit dem Kopfteil verbunden wird. 

Dadurch, daB das Blechteil bei der Anbringung des Funk- 
tionselementes nicht durchlocht wird, verbleibt das Blech- 
teil sozusagen als geschlossene Membran erhalten, so daB 
keine Kapillarspalten zwischen den beiden Seiten des 
Blechteiles entstehen konnen. Es ist zwar auf diese Weise 
nicht ohne weiteres moglich, eine Verbindung zwischen 
dem Funktionselement und dem Blechteil zu erzeugen, die 
den gleichen Widerstand gegen das Herausziehen des Funk- 
tionselements aufweist wie bei einer Verbindung, bei der das 
Kopfteil des Elementes auf der anderen Seite vom Blech an- 
geordnet ist wie das Schaftteil. Man kann jedoch durchaus 
ausreichende Festigkeiten der Verbindung erreichen, die bei 
vielen der Anwendungen, die existieren, bei denen die ma- 
ximale Festigkeit der Verbindung nicht gefordert ist, voll- 
kommen ausreichen, beispielsweise bei der Anbringung von 
Teppichen in Fahrzeugen, bei der Anbringung von Himmel- 
verkleidungen in Fahrzeugen oder bei der Montage von 
Bremsleitungen, Kabeln, Leuchten und dergleichen. 

Es sind zwar sogenannte Durchsetzfugeverf ahren und 
Stanzmetverfahren bekannt, die im Regelfall nicht zu einer 
Perforierung des Blechteiles fuhren. Beim Durchsetzfugen 
werden in bekannter Weise zwei Blechteile aneinander befe- 
stigt und die zwei Blechteile so verformt, daB sie ineinander 
formschliissig verhakt sind. Es wird hier aber kein Funkti- 
onselement und auch kein Hilfselement verwendet Beim 
Stanznieten wird zwar ein Hilfselement in Form eines 
Stanznietes zur Verbindung von zwei Blechteilen verwen- 
det Der Stanzniet stellt jedoch kein Funktionselement dar 
und weist kein Schaffteil auf. Daruber hinaus sind zwar ab- 
gewandelte Versionen von Stanznieten bekannt, die mit ei- 
nem Schaftteil verbunden sind und zum Einsetzen in nur ein 
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Blechteil gedacht sind. Bei diesen Stanznieten ist eine Per- 
forierung des Blechteiles durch den Stanzniet nicht unbe- 
dingt beabsichtigt, tritt jedoch statistisch betrachtet in eini- 
gen Fallen auf, so daB auch dieses bekannte Verfahren keine 
fliissigkeits- und/oder gasdichte Anbringung ermoglicht, die 5 
fur die Massenfertigung geeignet ist. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren bestehen mehrere 
Moglichkeiten, die formschliissige Verbindung zwischen 
dem Blechteil und dem Kopf- bzw. Kdrperteil des Funkti- 
onselementes zu erreichen. Beispielsweise kann zur Erzeu- 10 
gung der funkuonsmaBigen Verbindung das Kopf- oder 
Kdrperteil mit einem, an seiner dem Blechteil zugewandten 
Stirnseite offenen Hohlraum ausgebildet werden, der min- 
destens ein Hinterschneidungsmerkmal aufweist, wobei 
mittels der Umformmatrize das Blechmaterial mit diesem 15 
Hinterschneidungsmerkmal verhakt wird. 

Die Ausbildung von solchen Hinterschneidungen in ei- 
nem Hohlraum ist beispielsweise in der noch nicht verof- 
fentlichten, europaischen Patentanmeldung 96 113 103.4 im 
Zusammenhang mit Mutterelementen beschrieben. Bei dem 20 
in der europaischen Anmeldung beschriebenen Verfahren 
wird das Blechteil mit einem vorlaufenden Lochstempel bei 
der Anbringung des Mutterelementes gelocht, so daB von ei- 
ner wasserdichten Verbindung nicht die Rede sein kann. 
Dennoch konnte das dort ofFenbarte Verfahren zur Ausbil- 25 
dung der Hinterschneidungsmerkmale und zur Bildung von 
Verdrehsicherungsmerkmalen ohne weiteres beim vorlie- 
genden Anmeldungsgegenstand zur Anwendung gelangen, 
weshalb der Inhalt dieser friiheren europaischen Anmeldung 
bzw. der entsprechenden deutschen Patentanmeldung 195 30 
30 466.7 zum Teil der Offenbarung der vorliegenden An- 
meldung gemacht wird. 

Eine andere Moglichkeit fur die Ausbildung der form- 
schlussigen Verbindung zwischen dem Kopf- bzw. Korper- 
teil des Funktionselementes und dem Blechteil, die alterna- 35 
tiv zu der oben erwahnten Moglichkeit oder aber auch in Er- 
ganzung dazu verwendet werden kann, liegt darin, das 
Kopfteil an seinem AuBenumfang mit mindestens einem 
Hinterschneidungsmerkmal zu versehen, mit dem das 
Blechmaterial verhakt wird. Bei dieser Ausfuhrungsform ist 40 
es besonders vorteilhaft, wenn das Material des Kopf- bzw. 
Korperteiles des Funktionselementes mittels des Setzkopfes 
verformt wird, um die Verhakung zu erzeugen oder zu ver- 
bessern. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bzw. das entsprechende 45 
Funktionselement ist insbesondere zur Anwendung mit be- 
schichteten Blechteilen geeignet, und zwar mit Blechteilen, 
die ein- oder beidseitig beschichtet sind, beispielsweise mit 
einer metallischen Beschichtung und/oder einer Kunststoff- 
schicht und/oder einer Folien- oder Lackbeschichtung, wo- 50 
bei zu diesem Zweck das Umformverfahren durch Verwen- 
dung von gerundeten Formkanten sowohl im Element -als 
auch an der Matrize durchgefiihrt wird. Bei der Verarbeitung 
von galvanisierten oder mit Zink iiberzogenen Blechteilen 
wird auf diese Weise die Beschichtung bei der Verformung 55 
des Blechteiles mit verformt und bleibt somit auch nach An- 
bringung des Funktionselementes an das Blechteil erhalten. 
Bei Kunststoff-, Folien- oder Lackbeschichtungen konnen 
diese auch mit modernen Techniken so gestaltet sein, daB sie 
durch das Anbringungsverfahren nicht verletzt sind oder 60 
aber nur in Bereichen verletzt werden, die in enge Beriih- 
rung mit dem Kopfteil des Funktionselementes stehen und 
von auBen nicht oder zumindest im wesentlichen nicht sicht- 
bar oder zuganglich sind. 

Zur Sicherstellung der erforderlichen Verdrehsicherung 65 
bestehen mehrere Moglichkeiten, beispielsweise konnen 
Verdrehsicherungsmerkmale im Hohlraum des Kopf- oder 
Korperteiles und/oder an der Ringwand und/oder an der 



dem Blechteil zugewandten Stirnseite des Kopf- bzw. Kor- 
perteiles und/oder am AuBenumfang des Kopf- oder Kor- 
perteiles, ggf. nur im unteren Bereich desselben, vorgesehen 
werden. Es kann zu diesem Zweck der auBere Umfang des 
Kopf- oder Korperteiles eine ovale, polygonale oder genu- 
tete Form aufweisen. 

Die Erfordernisse an die Verdrehsicherung sind bei den 
Funktionselementen, die hier angesprochen werden, weni- 
ger kritisch, da sie vielfach mit dem komplementaren Befe- 
stigungselementen nicht durch Drehung, sondern durch eine 
axial gerichtete Bewegung oder durch eine Schnappverbin- 
dung befestigt werden. 

Aus diesem Grunde kann kostensparend haufig auf Merk- 
male bei der Matrize verzichtet werden, die zu einer engen 
Verhakung mit den Verdrehsicherungsmerkmalen des Funk- 
tionselementes fuhren wiirden. Beispielsweise bei Verwen- 
dung von Verdrehsicherungsmerkmalen entsprechend der 
oben erwahnten europaischen Anmeldung 96 113 103.4 
konnen die entsprechenden Nasen an der Matrize weggelas- 
sen werden. Durch die mehreckige Form des in den Hohl- 
raum des Elementes hineingeformten Blechmaterials wird 
beim vorliegenden Anmeldungsgegenstand eine ausrei- 
chende Verdrehsicherung erreicht ohne die Anwendung die- 
ser Nasen. Dies hat auch den Vorteil, daB die beschichtete 
Oberflache des Blechteiles durch die Nasen auch nicht ver- 
letzt wird. 

Weitere, besondere Ausbildungsformen des Erfindungs- 
gegenstandes sowie weitere Angaben zu der Aufgabenstel- 
lung lassen sich der nachfolgenden Figurenbeschreibung 
entnehmen. 

In der beigefugten Zeichnung werden nachfolgende Aus- 
fuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. In der 
Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine teiiweise geschnittene Seitenansicht eines 
Funktionselementes, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Stirnseite des Funktionsele- 
mentes der Fig. 1 in Pfeilrichtung E gesehen, 

Fig. 3 eine Darstellung ahnlich Fig. 1, jedoch nur von der 
einen Halfte einer etwas abgewandelten Ausfiihrungsfonn, 

Fig. 4 eine Draufsicht entsprechend Fig. t 2, jedoch in 
Pfeilrichtung IV der Fig. 3 gesehen, 

Fig. 5 eine Darstellung nur der rechten Halfte eines wei- 
teren Funktionselementes, das dem Funktionselement der 
Fig. 1 sehr ahnlich ist, 

Fig. 6 die Anbringung des Funktionselementes der Fig. 5 
an ein Blechteil unter Anwendung eines Setzkopfes und ei- 
ner Matrize, wobei die Darstellung teiiweise geschnitten ist 
und nur auf der einen Seite der Langsachse des Funktions- 
elementes gezeigt ist, 

Fig. 7 eine Darstellung ahnlich der Fig. 6, jedoch von ei- 
ner abgewandelten Ausfuhrungsform, 

Fig. 8 eine Darstellung entsprechend Fig. 1, jedoch von 
einer weiteren, abgewandelten Ausfuhrungsform, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf das Stirnende des Kopfteiles 
des Funktionselementes der Fig. 8 in Pfeilrichtung DC gese- 
hen, 

Fig. 10 ein erster Arbeitsschritt bei der Anbringung des 
Funktionselementes der Fig. 8 an ein Blechteil unter An- 
wendung eines Setzkopfes und einer Matrize, 

Fig. 11 eine spatere Phase des Anbringungsverfahrens, 
das in Fig. 10 begonnen wird, 

Fig. 12 die Endphase des Anbringungsverfahrens nach 
Fig. 10 und Fig. 11, 

Fig. 13 eine vergroBerte Darstellung des mitXIII gekenn- 
zeichneten Bereiches der Fig. 12, wobei eine mogliche Ab- 
wandlung gezeigt ist, und 

Fig. 14, 15, 16 und 17 entsprechen den Fig. 6, 7, 12 und 
13, jedoch bei Verwendung eines Funktionselementes in 
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Form eines Hohikorperelementes . 

Bei alien Figuren werden fur gleiche Teile oder Teile, die 
die gleiche Funktion aufweisen, die gleicben Bezugszeichen 
verwendet Dariiber hinaus soli bei den Figuren, in denen le- 
diglich die rechte Halfte der jeweiligen Ausfuhrungsform 5 
gezeigt ist, davon ausgegegangen werden, daB die linke 
Halfte zu derrechten Halfte spiegelsymmetrisch ausgebildet 
und lediglich der Darstellung halber weggelassen wurde. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen zunachst ein Funktionselement 10 
mit einem Schaftteil 12 und einem Kopfteil 14. Wie aus der 10 
Fig. 1 ersichtlich ist, ist der Schaftteil 12 hier mit einem Ge- 
winde 16 versehen. Dies ist jedoch nicht zwingend erforder- 
lich. Wie auf der linken Seite der Fig. 1 gezeigt, kann das 
Schaftteil 12 beispielsweise lediglich als zylindrischer 
Schaft 17 realisiert werden. Der Schaftteil kann nach Belie- 15 
ben ausgebildet werden, je nachdem, mit welchem Element 
das Funktionselement zusammenarbeiten soil. 

Das Kopfteil 14 dieses Elementes ist hohl ausgebildet, 
d. h. weist einen Hohlraum 18 auf und ist in seinem unteren 
Bereich in Fig. 1 entsprechend dem Mutterelement nach der 20 
deutschen Patentanmeldung 195 30 466.7 (die der europai- 
schen Anmeldung EP 96 113 103.4 entspricht) ausgebildet, 
d. h. daB Hinterschneidungsmerkmale 20 durch in die Stirn- 
flache 22 des Kopfteiles 14 in regelmaBigen Abstanden urn 
die mittlere Langsachse 24 angeordnete, keilformige Vertie- 25 
fungen gebildet werden, die durch ein entsprechend gestal- 
tetes Kaltschlagwerkzeug erzeugt werden. 

Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich, haben diese keilfor- 
migen Vertiefungen 26 ihre groBte Hefe bei der Einmiin- 
dung in den Hohlraum 18 und gehen im mittleren Bereich 30 
der kreisformigen Stirnflache 22 in diese uber. Das Funkti- 
onselement hat somit eine kreisformige Auflageflache im 
auBeren Bereich der Stirnseite 22. Das aus den keilfbrmigen 
Vertiefungen verdrangte Material bildet die Nasen 28, die 
die engste S telle des Hohlraumes 18 definieren. 35 

In Abweichung vom Mutterelement nach der deutschen 
Anmeldung 195 30 466.7 weist das Kopfteil des Funktions- 
elementes der Fig. 1 und 2 in der Mitte der Bodenflache des 
Hohlraumes 18 eine von dieser Bodenflache vorspringende 
Ringwand 30 auf, die in Richtung der Stirnseite 22 des 40 
Kopfteiles geht, deren Lange jedoch so gewahlt ist, daB sie 
zu Ende geht, bevor die durch die Nasen 28 gebildete engste 
Stelle des Hohlraumes 18 erreicht ist. Die Ringwand 30 hat 
eine eigene plane Stirnflache 32. Diese plane Stirnflache 32 
geht uber eine Fase 34 in eine gerundete Vertiefung 36 im 45 
Zentrum der Ringwand 30 iiber. Auf der radial auBeren Seite 
geht die plane Stirnseite 32 der Ringwand 30 iiber eine ge- 
rundete Kante 38 in die zylindrische AuBenwand 40 der 
Ringwand uber. 

Wie ebenfalls aus Fig. 1 zu sehen ist, weist das Kopfteil 50 
an der Stirnseite 22 eine gerundete Umfangskante 42 und 
ebenfalls an der dem Schaftteil 12 zugewandten Stirnseite 
44 eine umlaufende gerundete Kante 46 auf. 

Wie nachfolgend naher erlautert wird, ermoglichen die 
Hinterschneidungsmerkmale 20 eine formschlussige Ver- 55 
bindung mit dem Blechteil, damit das Funktionselement 10 
in axiaier Richtung nur unter hoher Krafteinwirkung aus 
dem Blechteil herausgezogen werden kann. Die Vertiefun- 
gen 26 sowie die Bereiche 48 zwischen den Nasen 28 bilden 
Verdrehsicherungsmerkmale, in die das Blechmaterial ein- 60 
gebettet wird. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine alternative Ausbildung des 
Funktionselementes nach den Fig. 1 und 2, bei der in Ab- 
weichung von der Ausfuhrung gemaB Fig. 1 und 2 die Na- 
sen 28 mit einer umlaufenden Ringnase 28 und die keilfbr- 65 
migen Vertiefungen 26 durch eine umlaufende, konische 
Vertiefung 26 ersetzt werden. Da die Ringnase 28 und die 
Ringvertiefung 26 nicht mehr imstande sind, als Verdrehsi- 
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cherungsmerkmale zu dienen, werden im unteren Bereich 
des AuBenumf anges des Kopfteiles 14 Langsnuten 50 vor- 
gesehen, die hier die Verdrehsicherung gewahrieisten, wie 
ebenfalls spater naher erlautert wird. 

Auch das Funktionselement der Fig. 3 und 4 wird als 
Kaltschlagteil ausgebildet, wobei das aus der konischen 
Vertiefung 26 vertriebene Material zur Bildung der Ring- 
nase 28 verwendet wird. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen nun die Anbringung des Funkti- 
onselementes 10 ahnlich der Fig. 1 und 2 Ausfuhrung an ei- 
nem Blechteil 52. 

Das Blechteil 52, das in Fig. 6 bereits in mit dem Kopfteil 
14 des Funktionselementes formschliissig verbundener 
Form gezeigt ist, hat vor dem Einsetzen des Funktionsele- 
mentes 10 die Form einer ebenen Blechtafel, wobei diese 
nicht zwingend erforderlich ist. Beispielsweise konnte das 
dargestellte Blechteil 52 einen Bereich einer vorher geform- 
ten Vertiefung im Blechteil darstellen. Aus Fig. 6 geht her- 
vor, daB das Funktionselement 10 von einem Setzkopf 54 
gefuhrt wird, der einen sich in Achsrichtung 24 beweglichen 
Stempel 56 und urn diesen herum ein rohrformiges Gehau- 
seteil 57 aufweist, das mit Federn 58 vorgespannt ist. 

Das Funktionselement 10 wird, wie heutzutage bei der 
Blechverarbeitung iiblich, mittels einer Presse mit dem 
Blechteil 52 verbunden, und zwar durch Zusammenwirken 
des Setzkopfes 54 mit einer Matrize 60. Dabei wird die Ma- 
trize 60 im unteren Werkzeug einer Presse aufgenommen, 
wahrend der Setzkopf 54 am oberen Werkzeug der Presse 
oder an einer Zwischenplatte der Presse angebracht ist 
Auch andere Anbringungsmoglichkeiten sind gegeben. Bei- 
spielsweise kann die Matrize 60 an der Zwischenplatte der 
Presse und der Setzkopf 54 am oberen Werkzeug der Presse 
angebracht werden, oder es sind umgekehrte Anordnungen 
denkbar, bei denen die Matrize 60 im oberen Werkzeug der 
Presse und der Setzkopf 54 im unteren Werkzeug der Presse 
oder an der Zwischenplatte angebracht werden. Auch muB 
es sich nicht unbedingt urn eine Presse handeln. Es sind bei- 
spielsweise Anordnungen bekannt, bei denen die Matrize 
und der Setzkopf von einem Roboter getragen werden und 
die erforderliche Relativbewegung zwischen dem Setzkopf 
54 und der Matrize 60 in Richtung der Achse 24 entweder 
durch den Roboter selbst oder durch Krafteinwirkung von 
auBen erfolgen. 

Die Anordnung ist so getroffen, daB am Anfang der 
SchlieBbewegung der Presse das federnd vorgespannte Ge- 
hauseteil 57 zunachst das Blechteil 52 zwischen sein Stir- 
nende 62 und dem Stimende 64 der Matrize klemmt Das 
Blechteil 52 kann jetzt nicht mehr im Werkzeug verrutscht 
werden. Bei der weiteren SchlieBbewegung der Presse be- 
riihrt nunmehr der Stempel 56 mit seiner Stirnseite 66 die 
Stirnseite 44 des Funktionselementes 10 und driickt die an- 
dere, dem Schaftteil 12 entgegengesetzte Seite 22 des Kopf- 
teiles 14 gegen das Blechteil 52, das durch die SchlieBkraft 
der Presse in die Ringvertiefung 68 der Matrize hineinge- 
driickt wird, wobei bei gleichzeitiger Streckung des Blech- 
teiles 52 in dieses eine topfartige Vertiefung 70 gebildet 
wird. 

In ihrem mittleren Bereich weist die Matrize 60 einen zy- 
linderartigen Vorsprung 72 mit einer zylindrischen AuBen- 
wand 74 und einem konusformigen Stimende 76 auf, die 
iiber eine gerundete Ringvertiefung 78 in eine gerundete 
Ringnase 80 iibergeht Bei der SchlieBung des Werkzeuges 
formt das Stimende 76 der Matrize 60 das Blechmaterial in 
den Hohlraum 18 des Kopfteiles 14 hinein und schiebt das 
Material zum Teil in die durch die Nasen 28 gebildeten Hin- 
terschneidungen 20. Wahrend der SchlieBphase verdrangt 
das konusformige, oben gerundete Stimende 76 des zylin- 
drischen Vorsprunges 72 der Matrize das Blech in der Rich- 
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tung radial nach auBen und verformt zugleich uber das 
Blechmaterial die Ringwand 30 so, daB die radial nach au- 
Ben erfolgende Spreizbewegung der Ringwand 30 ebenfalis 
Material in die Hinterschneidungen 20 schiebt. 

Fig. 6 zeigt den Zustand nach AbschluB des Setzverfah- 5 
rens und, es ist ohne weiteres ersichtlich, daB eine form- 
schliissige Verbindung zwischen dem Blechteil und dem 
Funktionselement 10 im Bereich der Hinterschneidungen 20 
erfolgt ist. Durch die SchlieBbewegung des Werkzeuges ist 
aber auch das Blechmaterial in die Vertiefungen 26 hinein- 10 
gezogen worden, so daB auch hier eine Verhakung stattfindet 
und die geforderte Verdrehsicherung auch erreicht ist. Das 
Blechmaterial wird aber auch - was aus dieser Zeichnung 
nicht hervorgeht - in die Bereiche 48 zwischen den Nasen 
28 hineingedruckt, so daB auch hier eine Verdrehsicherung 15 
entsteht. Besonders wichtig ist, daB das Blechmaterial 52 an 
keiner Stelle vom Kopfteil des Funktionselementes 10 
durchlocht ist. D.h. das Blechteil 52 bildet eine durchge- 
hende Membran, die fur die geforderte absolute Dichtheit 
sorgt 20 

Aus Fig. 6 geht auch hervor, daB alle Formkanten der Ma- 
trize beispielsweise am Obergang 82 zwischen der planen 
Stimseite 64 und der hier zylindrischen, inneren Umfangs- 
wand 84 der Vertiefung 68 der Matrize und am Obergang 86 
zwischen der senkrechten Wand 84 der Vertiefung der Ma- 25 
trize und der waagrechten, planen Bodenflache 88 der Ver- 
tiefung 68 sowie im Bereich der Ringnase 80 der Vertiefung 
78 und der Spitze des konusformigen Stirnendes des zylin- 
drischen Vorsprunges 72 gerundet sind. Der tibergang zwi- 
schen der Bodenflache 88 der Vertiefung 68 und der zylin- 30 
drischen Seitenwand des zylindrischen Vorsprunges 72 muB 
zwar nicht unbedingt gerundet ausgebildet werden, wird 
aber ublicherweise gerundet ausgefuhrt aus Griinden der Fe- 
stigkeit. Man merkt, daB im Bereich dieses ttberganges nach 
Durchfuhrung der Verbindung ein Freiraum 90 existiert. Ein 35 
weiterer Freiraum 92 ist benachbart zur verforrnten Ring- 
wand zu sehen. Diese Freiraume sind erwunscht, weil sie 
mehr oder weniger ausgefullt werden konnen, je nach 
Blechtoleranzen und FlieBfahigkeit des Blechmaterials, 
ohne daB eine Beschadigung der Werkzeuge durch die voll- 40 
standige Ftillung dieser Raume zu befiirchten ware. 

Auch die gerundeten Obergange 42 am unteren Stirnende 
des Funktionselementes, im Bereich der Nasen 28 und beim 
Obergang von den Hinterschneidungen 20 in die Bodenfla- 
che des Hohlraumes 18 sowie an den Kanten der Ringwand 45 
30 sind als gerundet Formflachen gebiidet. Man vermeidet 
auf diese Weise eine Verletzung des Blechteiles 52, die 
eventuell zu einer Perforierung desselben Jfiihren konnte. 

Nach Fertigstellung der Verbindung gemaB Fig. 6 weist 
das Blechteil 52 nicht nur eine topfartige Vertiefung 70 auf, 50 
in die das Kopfteil 14 des Funktionselementes 10 zum Teil 
aufgenommen ist, sondern in der Mitte des Bodenbereiches 
dieses Topfes eine umgekehrte topfartige Gestaltung, wo 
das Blechmaterial in den Hohlraum 18 des Kopfteiles hin- 
eingedriickt wurde. 55 

Fig. 7 zeigt, daB die topfartige UmschlieBung des Kopf- 
teiles des Funktionselementes 10 durch das Blechteil 52 
nicht erforderlich ist. Bei der Ausfiihrung gemaB Fig. 7 
weist die Matrize keine Vertiefung 68 auf, sondern die Bo- 
denflache 88 der Matrize ist bis zur radial auBersten Kante 60 
94 der Matrize hinausgefuhrt worden und bildet somit die 
Stimseite der Matrize. Die Matrize 60 der Fig. 7 weist je- 
doch im mittleren Bereich einen zylindrischen Vorsprung 72 
auf, der die gleiche Form aufweist wie der zylindrische Vor- 
sprung 72 der Ausfiihrung gemaB Fig. 6. Man merkt aus der 65 
Fig. 7, daB das Blechteil 52, das ebenfalis vor der Anbrin- 
gung des Funktionselementes 10 als ebenes Blechteil zu 
verstehen ist, zumindest im Bereich des Setzkopfes, im Be- 
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reich des Kopfteiles ebenfalis zwischen das Stirnende 62 
des federnd vorgespannten Gehauses 57 und der Stirnflache 
64 der Matrize geklemrnt ist. Ansonsten gilt die Funktions- 
beschreibung sowie die Beschreibung der Gestaltung der 
Gerate fur die Ausfiihrung gemaB Fig. 7 genauso wie fiir die 
Ausfuhrung gemaB Fig. 6, weshalb die Beschreibung hier 
nicht wiederholt werden muB. 

Fig. 8 zeigt nunmehr eine abgewandelte Ausftihrungs- 
form des Funktionselementes 10, bei dem der Hohlraum 18 
als zumindest im wesentlichen zylindrischer Hohlraum aus- 
gebildet ist und die Ringwand 30, die von der Bodenflache 
des Hohlraumes 18 vorspringt, als ein massiver zylindri- 
scher Vorsprung geformt ist, dessen zylindrische AuBenfla- 
che 40 uber eine gerundete Kante 38 in eine ebene Stimseite 
32 iibergeht. 

Auch der Obergang vom zylindrischen Hohlraum 18 in 
die Stirnflache 22 des Kopfteiles ist gerundet ausgefuhrt, 
wie beim Bezugszeichen 100 angedeutet. 

Man merkt, daB bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 8 und 9 
keine Hinterschneidungsmerkmale im Hohlraum 18 vorge- 
sehen sind. Statt dessen wird bei dieser Ausfuhrung eine 
Hinterschneidung in Form einer ringformigen Vertiefung 
102 im AuBenumfang des Kopfteiles 14 gebiidet. Diese 
ringformige Vertiefung 102 befindet sich im Bereich des 
AuBenumfanges zwischen der Ringnase 104 im Bereich des 
Uberganges von der Stimseite 44 in den auBeren Umfang 
101 des Kopfteiles 14 und dem unteren Bereich 106 des Au- 
Benumfanges des Kopfteiles 14 benachbart zu dem dem 
Schaftteil 12 abgewandten Stirnende 22. 

Dieser untere Bereich 106 des AuBenumfanges des Kopf- 
teiles 14 hat einen groBeren Durchmesser als die tiefste 
Stelle der ringformigen Vertiefung 102 und ist im iibrigen 
mit Langsnuten 50 versehen, entsprechend der Ausfuhrung 
gemaB Fig. 3 und 4, die der Verdrehsicherung dienen. 

Der Fig. 8 ist im iibrigen zu entnehmen, daB es unterhalb 
der Ringnase 104 eine Ringwulst 108 gibt, die eine wesent- 
liche Rolle bei der Setzbewegung spielt, wie spater erlautert 
wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrung kann die Gestaltung des 
Schaftteiles 12 nach Belieben gewahlt werden; 

Das Einsetzen des Funktionselementes 10 der Ausfuh- 
rung gemaB Fig. 8 und 9 wird nunmehr naher erlautert an- 
hand der Fig. 10 bis 13. Auch bei dieser Ausfuhrung erfolgt 
die Anbringung des Funktionselementes 10 mittels eines 
Setzkopfes 54, der entsprechend der Ausfuhrung gemaB 
Fig. 6 und 7 ebenfalis uber ein nach unten federvorgespann- 
tes, rohrformiges Gehauseteil 57 und einem koaxial zu die- 
sem bewegbaren Stempel 56 aufweist, der auf der dem 
Schaftteil 12 benachbarten Stimseite 44 des Funktionsele- 
mentes 10 driickt 

In Abweichung von der Darstellung gemaB Fig. 6 wird 
die Stimseite des zylindrischen Stempels 56 hier mit einem 
vorspringenden AuBenrand 110 und einer ringformigen Ver- 
tiefung 112, die radial innerhalb dieses AuBenrandes liegt, 
ausgebildet, so daB zunachst lediglich die Stimseite des vor- 
springenden Ringbereiches 110 mit der Stirnseite 144 des 
Kopfteiles 14 in Beriihrung gelangt. 

Fig. 10 zeigt, wie das Blechmaterial 52 in Form einer ebe- 
nen Blechtafel zwischen der Stirnseite 62 des Gehauses 57 
und der ebenen Stirnseite 64 der Matrize 60 am Anfang der 
Setzbewegung geklemrnt wird. 

Die Matrize 60 ist entsprechend der Matrize der Fig. 6 mit 
einer ringformigen Vertiefung 68 mit einer ebenen Boden- 
flache 88 versehen und weist ebenfalis einen zylindrischen 
Vorsprung 72 auf, der aber hier lediglich oben eine plane, 
senkrecht zur Langsachse 24 angeordnete Stirnflache 114 
aufweist, wobei diese Stirnflache tiber eine gerundete Form- 
kante 116 in die zylindrische Wand des Vorsprunges 72 



DE 196 47 

9 

ubergeht. 

Ebenfalls in Abweichung von der Gestaltung gemaB Fig. 
6 ist bei diesem Beispiel die AuBenwand 84 der Vertiefung 
68 nicht senkrecht angeordnet, sondern divergiert in Rich- 
tung auf die Stimflache 64 der Matrize 60 zu. Der Obergang 5 
von der Umfangswand 84 der Vertiefung in die Stimflache 
64 ist hier ebenfalls als gerundete Formkante 118 ausgebil- 
det. 

Fig. 11 zeigt nunmehr ein Zwischenstadium der Verbin- 
dung des Funktionselementes 10 mit dem Blechteil 52. Man 10 
merkt, daB das ebene Stimende 22 des Kopfteiles das Blech- 
material 52 in die Ringvertiefung 68 hineindriickt, wobei 
aufgrund der leicht konisch gestalteten Umfangswand 84 
der Ringvertiefung 68 das Blechmaterial anfangt, sich in die 
Nuten 50 im unteren Bereich des AuBenumfanges des Kopf- is 
teiles 14 hinein zu bewegen. Gleichzeitig erfolgt durch den 
zylindrischen Vorsprung 72 eine Verformung des Blechma- 
terials 52 in den Hohlraum 18 hinein. Der Endzustand ist 
dann in Fig. 12 gezeigt. 

Aus dieser Zeichnung geht zunachst hervor, daB das 20 
Blechmaterial 52 vollstandig in die Vertiefung 68 der Ma- 
trize 60 hineingedriickt worden ist, wobei der zylindrische 
Vorsprung 72 das Blechmaterial zwischen sein Stimende 
114 und dem gegeniiberliegenden Stimende 32 des zylindri- 
schen Vorsprunges im Hohlraum 18 des Kopfteiles 14 ge- 25 
klemmt hat 

Man merkt auch, daB bei der weiteren SchlieBbewegung 
des Werkzeuges sich die Ringwulst 108 in das Blechmate- 
rial 52 hineingedriickt hat und in Zusammenarbeit mit der 
leicht konisch divergierenden Umfangswand 116 der Ma- 30 
trize 60 Blechmaterial in die ringformige Hinterschneidung 
102 hineingedriickt hat Die Hinterschneidung 102 bzw. die 
entsprechende Ringvertiefung ist nicht vollstandig ausge- 
fullt, urn je nach eigentlicher Blechdicke Platz fur die Auf- 
nahme des Blechmaterials zu verschaffen. 35 

Bei der SchlieBung des Werkzeuges ist aber bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel zusatzlich zu der erwahnten Bewe- 
gung auch noch das Material des Kopfteiles des Funktions- 
elementes verformt worden, und zwar so, daB der Ringkra- 
gen 110 des Stempels 56 eine entsprechende Vertiefung im 40 
Kopfteil 14 des Funktionselementes gebildet hat und die 
Stimseite des Stempels 56 nunmehr vollstandig auf die ver- 
formte Stirnseite 44 des Kopfteiles anliegt. Das durch diese 
Verformung weggedruckte Material hat sich einerseits in 
das Blechmaterial 52 hineingedriickt, andererseits aber auch 45 
zu der Bewegung des Blechmateriales in die Hinterschnei- 
dung 102 beigetragen. Diese besondere Ausbildung der 
Stimseite des Stempels 56 ist zwar bei dieser Ausfuhrungs- 
form nicht zwingend erforderlich, jedoch sehr nutzlich, um 
eine ausreichende Festigkeit der Verbindung zwischen dem 50 
Funktionselement 10 und dem Blechteil 52 zu erzeugen. 
Auch hier ist auf Anhieb ersichtlich, daB eine formschlus- 
sige Verbindung im Bereich der Hinterschneidung 102 er- 
reicht worden ist, wobei zu sagen ist, daB das Blechmaterial 
52 auf den zwischen den Nuten 50 gebildeten Nasen des 55 
Kopfteiles 14 zum Anliegen kommt und ein Ausziehen des 
Funktionselementes 10 verhindert. Die Verdrehsicherung 
wird bei diesem Beispiel dadurch erzeugt, daB das Blechma- 
terial in die Nuten 50 hineingedriickt wird. 

Fig. 1 3 zeigt zum einen im Bereich der Hinterschneidung 60 
102 eine etwas vergroBerte Darstellung der endgultigen Ge- 
staltung, zeigt aber auch, daB der Hohlraum 18 zusatzlich 
mit einer Ringnase 28 versehen werden kann, so daB eine 
Hinterschneidung 20 auch bei diesem Beispiel entsteht und 
eine Verhakung des Blechmateriales mit dieser Hinter- 65 
schneidung 20 hier in Form einer ringfbrmigen Hinter- 
schneidung erfolgen kann. 

Aus der Darstellung der Fig. 13 sieht man auch, daB der 
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zylindrische Vorsprung 30 ebenfalls durch die Setzbewe- 
gung verformt ist und daB sich die Formkante 38 aufgrund 
dieser Verformung radial nach auBen bewegt hat und hier- 
durch auch das Blechmaterial in die Hinterschneidung 20 
geschoben hat 

Die Ausbildung hier im Bereich des Hohlraumes 18 ent- 
spricht zumindest im wesentlichen der Ausbildung der Aus- 
fuhrungsform gemaB Fig. 3 und 4. Auch hier sieht man, daB 
das Blechmaterial die Form einer durchgehenden Membran 
hat, so daB eine absolut dichte Verbindung erzeugt wurde. 
Auch hier sind alle Formkanten gerundet ausgefuhrt, um 
eine Verletzung des Blechmaterials im Sinne einer Perforie- 
rung desselben oder eine unerwunschte Beschadigung einer 
etwaigen Beschichtung so weit wie moglich zu vermeiden. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform sind Freiraume im Be- 
reich des Kopfteiles erzeugt worden, die zusatzlichen Auf- 
nahmeplatz je nach Blechdicke und Blechmaterial verschaf- 
fen. 

Es ist namlich ein Vorteil von alien hier angegebenen Bei- 
spielen, daB man mit ein und demselben Funktionselement 
mit mehreren verschiedenen Blechdicken arbeiten kann. Es 
muB lediglich die Matrize an die Blechdicke angepaBt wer- 
den. 

Die Form der Matrize fur das Einsetzen der Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 3 und 4 ist zwar nicht extra gezeigt, sie hat 
jedoch zumindest im wesentlichen die gleiche Form wie bei 
der Matrize fur die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 6, jedoch 
mit der Ausnahme, daB die auBere Ringwand 84 der Vertie- 
fung 68 leicht divergierend ausgebildet ist, um eine hoch- 
wertige, formschlussige Verbindung mit den Nuten 50 si- 
cherzustellen, ohne das Blech zu verletzen. Diese konische 
Form ist aber auch nicht zwingend erforderlich bei der An- 
bringung eines Funktionselementes entsprechend der Fig. 3 
und 4. Die leichte Konusform der Matrize hat aber den zu- 
satzlichen \forteil, daB sich bei der Offhung des Werkzeuges 
das Blechteil leicht von der Matrize lost 

SchlieBlich zeigen die Fig. 14, 15, 16 und 17, daB sich die 
Erfindung ohne weiteres auch mit Funktionselementen in 
Form von Hohlkorperelementen realisieren laBt In den Fig. 
14 bis 17 sind die gleichen Bezugszeichen verwendet, wie in 
den entsprechendenFig. 6, 7, 12 und 13. Es wird auf eine se- 
parate Beschreibung dieser Fig. 14 bis 17 verzichtet. Bei 
diesen Figuren tritt das Hohlkorperteil 14 an die Stelle des 
Kopfteils. Es muB lediglich sichergestellt werden, daB das 
Hohlkorperelement nicht in unerwunschter Weise bei der 
Anbringung verformt wird, wobei eine Verformung unter 
Umstanden beabsichtigt sein konnte, beispielsweise, um 
eine Verengung am Eingang des Hohlkorperelementes zu 
erzeugen. Eine solche Verengung konnte beispielsweise zur 
Realisierung einer Schnappverbindung mit einem entspre- 
chend gestalteten mannlichen Teil niitzlich sein. 

Als Beispiel fur die BlechwerkstofFe, die in Frage kom- 
men, ware ST12 bis ST15, DIN 16 und ZStE Qualitaten 220 
bis 430 zu nennen. Fur die Funktionselemente kamen u. a. 
Werkstoffe gemaB DIN 1654 (Kaltschlagstahle), wie sie fur 
Funktionselemente iiblich sind, in Frage. 

Alle Beispiele haben den zusatzlichen Vorteil, daB ein 
weitgehender Schutz gegen das Verkanten und Aushebeln 
des Funktionselementes gegeben ist. Dies trifft insbeson- 
dere fur die Ausfuhrungsformen nach den Fig. 6, 12 und 13 
zu, wo das Kopfteil 14 zwischen den zwei topfartigen Berei- 
chen des Blechteiles eingeklemmt ist 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur dichten, insbesondere flussigkeits- 
und/oder gasdichten Anbringung eines Funktionsele- 
mentes (10), insbesondere eines aus einem Kopfteil 
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(14) und einem Schaftteil (12) bestehenden Funktions- 
elementes, an ein Blechteil (52), bei dem das Element 
(10) das Blechmaterial (52) nicht durchdringt, jedoch 
an diesem Blechteil zur tJbertragung von Axialkraften 
und vorzugsweise auch von Drehmomenten befestigt 5 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Element (10) 
durch umformtechnisches Fugen mit dem Blechteil 
(52) verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB durch Krafteinwirkung zwischen einem auf io 
der einen Seite des Blechteils (52) angeordneten, das 
Funktionselement (10) fuhrenden Setzkopf (54) und ei- 
ner auf der anderen Seite des Blechteils angeordneten 
Urnformmatrize (60) das Blechteil (52), ohne dieses zu 
perforieren, formschliissig mit dem Kopfteil (14) oder 15 
im Falle der Verwendung eines Hohlkorperelementes 
mit dessen Korperteil (14) verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Erzeugung der formschlussigen Verbin- 
dung das Kopfteil bzw. das Korperteil (14) mit einem 20 
an seiner dem Blechteil (52) zugewandten Stirnseite 
(22) offenen Hohlraum (18) ausgebildet wird, der min- 
destens ein Hinterschneidungsmerkmal (20) aufweist, 
und daB mittels der Urnformmatrize (60) das Blechma- 
terial mit diesem Hinterschneidungsmerkmal (20) ver- 25 
hakt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB innerhalb des Hohlraums (18) im Bereich des- 
sen Bodenflache eine vorstehende Ringwand (30) vor- 
gesehen ist, welche durch die Urnformmatrize (60) 30 
uber das Blechmaterial radial nach auBen aufgeweitet 
ist und Blechmaterial gegen die Innenwand des Hohl- 
raumes (18) oberhalb des Hinterschneidungsmerkmals 
(20) driickt. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB zur Erzeugung der formschlussigen Verbin- 
dung des Kopfteils oder des Korperteiles (14) mit dem 
Blechteil (52) das Kopfteil bzw. das Korperteil an sei- 
nem AuBenumf ang mindestens ein Hinterschneidungs- 
merkmal (102) aufweist, mit dem das Blechmaterial 40 
verhakt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Material des Kopf- oder Korperteils (14) 
des Funktionselementes mittels des Setzkopfes (54) 
verformt wird, um die Verhakung zu erzeugen. 45 

7. Verfahren nach Anspruch einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Blechteil (52) ein- oder beidseitig beschichtet ist, bei- 
spielsweise mit einer metallischen Beschichtung und/ 
oder einer Kunststoff- und/oder einer Folien- oder 50 
Lackbeschichtung, und das Umfonnverfahren durch 
Verwendung von gerundeten Formkanten (38, 42, 100; 
78, 80, 82, 86) sowohl im Element (10) als auch an der 
Matrize (60) durchgefuhrt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch einem der vorhergehen- 55 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB Verdreh- 
sicherungsmerkmale (20, 26, 48, 50) im Hohlraum (18) 
des Kopf- oder Korperteils (14) und/oder an der Ring- 
wand und/oder an der dem Blechteil zugewandten 
Stirnseite (22) des Kopf- oder Korperteils (14) und/ 60 
oder am AuBenumf ang des Kopf- oder Korperteils 
(14), gegebenenfalls nur im unteren Bereich desselben 
vorgesehen sind, und daB das Blechmaterial form- 
schliissig in die Verdrehsicherungsmerkmale (20, 26, 
48, 50) eingebettet wird. 65 

9. Funktionselement (10) mit einem Schafteil (12) und 
einem Kopfteil (14) oder mit einem hohlen Korperteil 
(14) zur insbesonders fliissigkeits- und/oder gasdichten 



Anbringung an ein Blechteil (52), ohne das Blechteil 
zu durchdringen bzw. zu perforieren, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kopf- oder Korperteil (14) entweder 
in einem an seiner dem Blechteil zugewandten Stirn- 
seite (22) offenen Hohlraum (18) und/oder an seinem 
AuBenumfang mindestens ein Hinterschneidungs- 
merkmal (20, 102) aufweist und in den mit dem Blech- 
teil in Beruhrung gelangenden Bereichen ausschlieB- 
lich mit gerundeten Urriformkanten (38, 42, 100) aus- 
gebildet ist, welche beim Einsetzen des Elementes mit 
einer Urnformmatrize (60) zusammenwirken, um das 
Blechmaterial formschlussig mit dem Hinterschnei- 
dungsmerkmal (20, 102) bzw. mit den Hinterschnei- 
dungsmerkmalen (20, 102) zu verhaken. 

10. Funktionselement nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kopf- bzw. Korperteil (14) einen 
stirnseitig offenen Hohlraum (18) aufweist, und daB 
das Hinterschneidungsmerkmal (20) durch einen in der 
Umfangswandung des Hohlraums umlaufenden Vor- 
sprung (28) gebildet ist 

11. Funktionselement nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kopf- bzw. Korperteil (14) einen 
stirnseitig offenen Hohlraum (18) aufweist und meh- 
rere Hinterschneidungsmerkmale (20) enthalt, welche 
durch in den von der Umfangswandung des Hohlraums 
(18) in diesen ragenden Nasen (28) gebildet sind, und 
welche dariiber hinaus gegebenenfalls durch an ent- 
sprechende Stellen an der Stirnflache des Kopf- bzw. 
Korperteils eingedruckten Vertiefungen (26) ausgebil- 
det sind, die zugleich als Verdrehsicherungsmerkmale 
dienen. 

12. Funktionselement nach einem der Anspruche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Hinterschnei- 
dungsmerkmal (102) oder ein weiteres Hinterschnei- 
dungsmerkmal (102) durch eine nach auBen vorsprin- 
gende Ringnase (104) an dem der freien Stirnseite (44) 
benachbarten Bereich des auBeren Umfangs des Kopf- 
bzw. Korperteils (14) und eine zwischen dieser Ring- 
nase (104) und der anderen Stirnseite (22) des Kopf- 
bzw. Korperteils (14) im Bereich der Umfangswan- 
dung desselben vorgesehene Vertiefung, insbesondere 
Ringvertiefung (102), gebildet ist, wobei vorzugsweise 
zwischen der Ringnase (104) und der Vertiefung (102) 
ein umlaufender, gerundeter Ringwulst (108) vorgese- 
hen ist. 

13. Funktionselement nach Anspruch 12, gekenn- 
zeichnet durch mehrere sich jeweils zwischen der 
Ringnase (104) und der anderen Stirnseite (22) des 
Kopf- bzw. Korperteils (14) in dessen AuBenumfang 
befindlichen und je ein weiteres Hinterschneidungs- 
merkmal (102) bildende Vertiefungen. 

14. Funktionselement nach einem der Anspriiche 9 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des Hohl- 
raumes (18) eine an dessen Bodenflache angeordnete in 
Richtung der dem Blechteil (52) zugewandten Stirn- 
seite (22) vorspringende Ringwand (30) vorgesehen 
ist, welche in Richtung dieser Stirnseite gehend vor der 
durch das Hinterschneidungsmerkmal (20) bzw. die 
Hinterschneidungsmerkmale (20) gebildeten engsten 
Stelle des Hohlraums in eine eigene Stirnseite (32) en- 
det. 

15. Funktionselement nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stirnseite (32) der Ringwand 
(30) auf der inneren Seite durch eine Fase (34) bzw. 
eine gerundete Kante gebildet ist 

16. Funktionselement nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stirnseite der Ringwand (30) 
eine krcisforrnige sich zumindest im wesentlichen 
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senkrecht zur Langsachse (24) des Elementes (10) er- 
streckende plane Fiache (32) aufweist 

17. Funktionselement nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet daB die plane Fiache (32) an der 
Stimseite der Ringwand (30) iiber eine gerundete 5 
Kante (38) in deren zylindrische oder konische AuBen- 
wand (40) iibergeht 

18. Funktionselement nach einem der Anspriiche 9 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, daB Verdrehsicherungs- 
merkmale (26, 28, 48, 50) an der inneren Umfangs- 10 
wand des Hohlraums (18) und/oder an der dem Blech- 
teil zugewandten Stirnseite (22) des Hohlraums (18) 
und/oder an der Stirnseite (32) der Ringwand (30) und/ 
oder an dem auBeren Umfang des Kopf- bzw. Korper- 
teils (14), beispielsweise im Bereich der dem Blechteil 15 
(52) zugewandten Stimseite (22) des auBeren Umfangs 
des Kopf- bzw. Korperteils angeordnet sind und/oder 
durch eine polygonale oder genutete Form des Kopf- 
bzw. Korperteils gebildet sind. 

19. Funktionselement nach einem der vorhergehenden 20 
Anspriiche 9 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schaftteil (12) mit einem Gewinde (Id) oder mit einer 
gewindeahnlichen Gestaltung oder mit einer Umfangs- 
nut oder mit mehreren Urnfangsnuten, beispielsweise 
mit einer im Langsquerschnitt gesehenen Tannen- 25 
baumform oder mit anderen Formgebungsmerkmalen 
ausgestattet ist und daB die gewahlte Gestaltung des 
Schaftteils (12) mit einem entsprechenden, mit dem 
Funktionselement zusammenarbeitenden Element ver- 
bindbar ist. 30 

20. Zusammenbauteil, insbesondere nach dem \ferfah- 
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 hergestellt, be- 
stehend aus einem Blechteil (52) und einem Funktions- 
element (10) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB das Blech- 35 
material (52) mit dem Hinterschneidungsmerkmal (20, 
102) bzw. mit den Hinterschneidungsmerkmalen (20, 
102) formschlussig verbunden bzw. verhakt ist 

21. Zusammenbauteil nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Blechmaterial (52) zur Obertra- 40 
gung von um die Langsachse des Funktionselementes 
wirkenden Drehmomenten mit den Verdrehsicherungs- 
merkmalen (26, 28, 48, 50) formschlussig verbunden 
bzw. verhakt ist 

22. Zusammenbauteil nach 20 oder Anspruch 21, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB das Blechteil (52) an keiner 
Stelle im Bereich der Fugeverbindung mit dem Kopf- 
bzw. Korperteil (14) des Funktionselementes (10) per- 
foriert oder gelocht ist 

23. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 20 50 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Blechteil (52) 
topfartig innerhalb des Hohlraumes (18) aufgenommen 
ist und vorzugsweise im Bodenbereich des Topf es 
formschlussig hinter dem Hinterschneidungsmerkmal 
(20) bzw. den Hinterschneidungsmerkmalen (20) ver- 55 
hakt ist 

24. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 20 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das Kopf- bzw. 
Korperteil (14) zumindest zum Teil innerhalb einer 
topfartigen Vertiefung (70) des Blechteils (52) ange- 60 
ordnet ist 

25. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 20 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB das Blechteil (52) 
ein- oder beidseitig beschichtet ist, beispielsweise mit 
einem Metalluberzug und/oder mit einer Kunststoff- 65 
und/oder Folien- und/oder Lackbeschichtung, und daB 
die Beschichtung durch das Fugeverfahren nicht oder 
nur an zwischen dem Funktionselement (10) und dem 



Blechteil (52) geklemmten Stellen beschadigt ist. 

26. Matrize (60), insbesondere zur Anwendung bei ei- 
nem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 zur 
Anbringung eines Funktionselementes (10) nach einem 
der Anspriiche 9 bis 19 und zur Bildung eines Zusam- 
menbauteils nach einem der Anspriiche 20 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie an der dem Blechteil 
(52) zugewandten Stirnseite eine Vertiefung (68) mit 
einer parallel zur Langsachse (24) der Matrize verlau- 
fenden oder leicht in Richtung der dem Blechteil zuge- 
wandten Stirnseite (64) der Matrize divergierende Um- 
fangs wand (84) aufweist, wobei die Umfangswand 
(84) der Vertiefung (68) im Querschnitt kreisrund, 
oval, polygonal oder mit Langsnasen versehen sein 
kann und iiber eine gerundete Kante (82) in die plane 
Stirnflache (64) der Matrize iibergeht 

27. Matrize nach Anspruch 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie innerhalb ihrer Vertiefung (68) einen in 
Richtung der dem Blechteil (52) zugewandten Stirn- 
seite (64) der Matrize (60) vorstehenden, eine zumin- 
dest im wesentlichen plane Stirnseite aufweisenden, 
zylindrischen Vorsprung (72) hat, der iiber eine gerun- 
dete Formkante (116) in dessen zylindrischer Seiten- 
wand iibergeht, wobei die Stimseite (114) des Vor- 
sprunges (72) vorzugsweise niedriger ist als die die 
Vertiefung (68) umgebende Stimseite (64) der Matrize 
(60). 

28. Matrize nach Anspruch 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie innerhalb ihrer Vertiefung (68) einen in 
Richtung der dem Blechteil (52) zugewandten Stirn- 
seite (64) der Matrize (60) vorstehenden zylinderformi- 
gen Vorsprung (72) aufweist, dessen Stimende (76) zu- 
mindest im wesentlichen konusfbrmig gestaltet ist, wo- 
bei die Spitze des konusfbrmigen Stirnendes vorzugs- 
weise gerundet ist 

29. Matrize (60), insbesondere zur Anwendung bei ei- 
nem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 zur 
Anbringung eines Funktionsteiles nach einem der An- 
spriiche 9 bis 19 und zur Bildung eines Zusammenbau- 
teils nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie einen von einer ringformigen, 
planen Stirnflache (64) umgebenen, in Richtung des 
Blechteiles (52) vorstehenden, zylindrischen Vor- 
sprung (72) aufweist, dessen Stirnende (76) zumindest 
im wesentlichen konusfbrmig gestaltet ist. 

30. Matrize nach einem der Anspriiche 28 oder 29, da- 
durch gekennzeichnet, daB das konusformige Stirnende 
des zylindrischen Vorsprunges (72) iiber eine gerun- 
dete Ringvertiefung (78) und eine um diese herum an- 
geordnete, gerundete Ringnase (80) in die zylindrische 
Seitenwand des Vorsprunges (72) iibergeht. 

31. Setzkopf (54) zur Anwendung mit einem Funkti- 
onselement (10) nach einem der Anspriiche 9 bis 19, 
insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 8 unter Anwendung einer 
Matrize (60) nach einem der Anspriiche 26 bis 30 zur 
Bildung eines Zusammenbauteils nach einem der An- 
spriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet daB der 
Stempel (56) eine abgestufte Stirnflache (110, 112) auf- 
weist welche im Randbereich (110) weiter vorspringt 
als im mittleren, das Schaftteil (12) umschlieBende und 
der dem Schaftteil (12) benachbarten Stirnflache (44) 
des Kopfteils (14) gegeniiberliegenden Bereich (112), 
wobei der auBere Randbereich (110) des Stempels ei- 
nen Durchmesser aufweist, der zumindest im wesentli- 
chen dem entsprechenden Durchmesser des Kopfteils 
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(14) des Funktionselementes (10) entspricht. 
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